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DESCRIPCION

Método para fabricar un envasado con pelicula de barrera de IML en combinaciéon con un medio de barrido de oxi-
geno.

El invento se refiere a un método de fabricar un articulo de envasado para contener y conservar productos alimenti-
cios, cuyo articulo comprende una o mas camaras definidas mediante paredes, fondos y tapas cuyas paredes, fon-
dos y tapas poseen medios de barrera para limitar la permeabilidad del oxigeno a través del articulo y a la o las
camaras.

El invento se refiere, ademas, a un articulo de envasado para contener y conservar productos alimenticios, cuyo
articulo comprende una o mas camaras definidas mediante paredes, fondos y tapas, cuyas paredes, fondos y tapas
poseen medios de barrera para limitar la permeabilidad del oxigeno a través del articulo y a la o a las camaras y que
comprende un medio de barrido de oxigeno, por lo menos en las paredes, fondos o tapas.

Es conocido fabricar articulos para contener productos alimenticios a partir de diferentes tipos de plastico. Los plasti-
cos son relativamente faciles de moldear para darles una configuracién deseada.

También es conocido fabricar articulos para contener productos alimenticios a partir de pelicula o pelicula estratifi-
cada o lamina de plastico.

La pelicula o las laminas de plastico se fabrican en un proceso de extrusion. El material en forma de lamina o de
pelicula se convierte en bandejas o bolsas de plastico que pueden llenarse con alimentos sensibles al oxigeno.

Estos tipos de bandejas o recipientes no le dejan al fabricante mucha libertad a la hora de producir o disefiar un as-
pecto mas atrayente, al tiempo que existe la posibilidad de perforar la pelicula o lamina y, por tanto, acortar significa-
tivamente la vida en almacén del producto alimenticio a veces, incluso, sin que se aprecie la perforacion.

Por tanto, es deseable poder fabricar un articulo de envasado que permita una mayor libertad de produccién o de
disefio y un aspecto mas atrayente junto con una estructura mas estable que impida la perforacién involuntaria de
partes del articulo de envasado.

Esto puede hacerse moldeando por inyeccion el articulo de envasado a partir de un polipropileno que ofrezca resul-
tados de calidad en lo que respecta al disefio y un aspecto mas atrayente, asi como un articulo mas resistente, por
ejemplo, a las perforaciones. Desafortunadamente, la permeabilidad al oxigeno del polipropileno no es satisfactoria.
Cuando se utiliza en combinacién con productos alimenticios, resulta ventajoso conseguir un articulo de envasado
con propiedades de barrera adecuadas.

Para otorgarle al polipropileno mejores propiedades en lo que respecta a la formaciéon de una barrera contra el oxi-
geno, al polipropileno se le ha afadido otro material antes del moldeo. Para conseguir las deseadas propiedades de
barrera, se ha utilizado un material tal como etileno-alcohol vinilico (EVOH). Otros materiales de barrera podrian ser
SiOx, un recubrimiento de PVDc o un compuesto de un nilén especial tal como MXD6 mezclados en el material de
base.

Ademas, el polipropileno hace posible llevar a cabo un tratamiento térmico del producto alimenticio contenido en el
articulo de envasado, lo cual no es posible con todos los plasticos.

No se desea que en el articulo de envasado haya contenido oxigeno junto con un producto alimenticio, ya que el
oxigeno contribuye a la putrefaccion del producto alimenticio.

Para evitar tal situacion o garantizar una mejor vida en almacén del producto alimenticio conservado en el articulo de
envasado, se han probado diferentes métodos. Un método consiste en incorporar un medio de barrido de oxigeno
en el articulo de envasado, bien introduciendo simplemente un miembro de barrido de oxigeno en el envase, junto
con el producto alimenticio, bien afiadiendo el medio de barrido de oxigeno al material plastico empleado para fabri-
car el articulo de envasado.

Un medio de barrido de oxigeno es un material o una sustancia capaz de absorber oxigeno gracias a una reaccion
quimica y, por tanto, poder eliminar o reducir el contenido de oxigeno de un recinto.

El documento US 2003/0091769 A1 describe una preforma multicapa y un recipiente con un forro extrudido en forma
conjunta. En este caso, el articulo de envasado se fabrica como una preforma multicapa, en la que una o mas de las
capas comprende un medio de barrido de oxigeno.

El problema que surge cuando se utiliza una preforma para fabricar un articulo es que la preforma, probablemente,

se mantendra almacenada durante un periodo mas prolongado. Si no se toman medidas para impedir que el medio
de barrido de oxigeno comience su reaccion de absorcion de oxigeno, es posible que en el momento de moldear la
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preforma a su configuracion final y dejarla preparada para llenarla con, por ejemplo, una bebida, la accion de barrido
ya no sea suficiente.

Para evitar que esta reaccion se inicie antes de que se necesite la propiedad de barrido, el medio de barrido puede
emparedarse entre, al menos, dos capas de barrera.

El documento EP-A-0778 209 describe un recipiente multicapa con absorcidon de oxigeno, en el que al menos una de
las capas del recipiente es una capa de resina que absorbe el oxigeno. En una realizacion, el recipiente esta cubier-
to exteriormente por una capa de proteccion constituida por una resina termoplastica, cuya capa cubre, también, una
primera capa intermedia constituida por una resina de barrera contra los gases. Para extrudir simultaneamente mu-
chas capas, las resinas se funden y se amasan en extrusores correspondientes a las capas de resina y se extruden
en una forma predeterminada a través de una matriz multicapa multiplexada, tal como una matriz en T o una matriz
circular. Ademas, las resinas se funden y se amasan en las maquinas de inyeccion correspondientes a las capas de
resina y se inyectan, simultanea o sucesivamente, en un molde de metal para inyeccion con el fin de producir un
recipiente o una preforma para un recipiente multicapa. Ademas, puede emplearse un sistema de estratificacion tal
como estratificacion en seco, estratificacion por emparedado o recubrimiento por extrusion. El articulo moldeado
puede adoptar la forma de una pelicula, una lamina, un parisén o tubo para formar una botella o un tubo, o una pre-
forma para formar una botella o un tubo. La botella o el tubo pueden formarse facilmente a partir del parisén, tubo o
preforma pinzando el articulo extrudido utilizando un par de moldes divididos y soplando un fluido en su interior.
Después de enfriarse, el tubo o la preforma se calienta a una temperatura de estirado y es estirado en direccion axial
y, ademas, es estirado por soplado en direccion circunferencial en virtud de la presién del fluido a fin de obtener una
botella estirada y soplada. Ademas, la pelicula o Iamina es sometida a moldeo por vacio, moldeo con aire comprimi-
do, moldeo por expansién o moldeo asistido por macho, con el fin de obtener un recipiente de envasado en forma de
receptaculo, bandeja o similar. Las peliculas multicapa se solapan unas con otras a modo de bolsa o se pliegan y
sus periferias se sueldan por calor para obtener un recipiente a modo de bolsa. Ademas, las peliculas multicapa se
cortan con una forma predeterminada para obtener una tapa flexible para ser soldada por calor.

Las capas que absorben el oxigeno reaccionan frente a la radiacion luminica.
Tal proceso es complicado y el resultado es un producto intermedio que ha de ser sometido a tratamiento adicional.

El documento JP 09 174595 describe un recipiente con una etiqueta que tiene una propiedad de barrera, que ha de
ser etiquetado en el molde.

Una etiqueta en el molde se le aplica a la superficie inferior del recipiente y una etiqueta en el molde se le aplica a la
superficie de la pared lateral.

Mapleston P., en "La inyeccion conjunta simplifica el moldeo en sandwich", en MODERN PLASTICS INTERNATIO-
NAL, MCGRAW-HILL, INC., LAUSANNE, CH, en el vol. 23, nim. 9, del 1 de Septiembre de 1993, en sus paginas
14, 16, 18, ISSN 0026-8283, describe en general que, por ejemplo, un bote de yogur de pared delgada que tenga
una capa de piel y una capa de alma de materiales diferentes, puede fabricarse mediante moldeo por inyeccién con-
junta inyectando en secuencia una capa de piel y una capa de alma.

El documento EP 0 615 827 A1 describe la fabricacion de un material de envasado en un ciclo de moldeo por inyec-
cion inyectando un unico material de moldeo.

Técnica nueva

Para proporcionar un articulo de envasado con un aspecto mas atrayente y que permita una mayor libertad a la hora
de producir tales bandejas o recipientes junto con propiedades mejoradas de barrido y de barrera, se han desarro-
llado una nueva bandeja o recipiente para productos alimenticios y un nuevo método de fabricar dicha bandeja o
recipiente.

Ademas, se ha desarrollado un método de fabricar un articulo de envasado de esta clase.
Este método constituye una forma expeditiva de fabricar un articulo de envasado de acuerdo con el invento.

Ello se consigue, de acuerdo con la reivindicaciéon 1, poniendo una pelicula de etiquetado en el molde (pelicula de
IML) con un revestimiento o pelicula de barrera, en un molde para inyeccion e inyectando después un polipropileno
en el molde. El polipropileno se inyecta en el molde de tal modo que un medio de barrido de oxigeno sea rodeado
por material de polipropileno y el medio de barrido de oxigeno quede situado en el lado interno de de la etiqueta de
aplicacion en el molde, pero no necesariamente junto a la etiqueta de aplicacién en el molde.

Gracias al método, el articulo en forma de envase con elevadas propiedades de barrera se termina en un ciclo de
moldeo por inyeccidon que comprende los tres pasos de proceso siguientes:
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- se dispone en el molde una pelicula de barrera contra el oxigeno con o sin decoracion;

- se inyecta en el molde cerrado, donde se ha dispuesto la pelicula de barrera, un primer material plastico
adecuado para el contacto con productos alimenticios. En este paso, el molde se llena parcialmente;

- se inyecta en el molde, hasta llenarlo, un segundo material plastico que contenga un medio (3) de barrido de
oxigeno, por lo que el medio (3) de barrido de oxigeno queda rodeado por el primer material plastico (2)
adecuado para el contacto con productos alimenticios.

Este método, que hace uso de la tecnologia de etiquetado en el molde, hace que la pelicula de barrera contra el
oxigeno sea parte integrante del envase moldeado por inyeccion, en el que el plastico inyectado forma una estructu-
ra a modo de emparedado con una capa de un segundo material plastico que contiene un medio de barrido de oxi-
geno sellado entre dos capas de un primer material plastico adecuado para el contacto con productos alimenticios.

Cuando el primer material plastico, que es un tipo de polipropileno, se inyecta en el molde, la parte exterior del mate-
rial plastico se enfria al entrar en contacto con las superficies internas del molde y la parte del material plastico orien-
tada en direccion contraria a las superficies internas (la parte interior de la cavidad del molde), todavia circula a
través del molde. Esta accion puede describirse como "desenrollar una alfombra" por ambos lados del material a la
vez.

Dado que la pelicula de IML se dispone en el molde antes de la inyeccion del polipropileno, el polipropileno se unira
a la pelicula de IML durante el llenado parcial del molde.

Tras este paso, se forma una cavidad en el polipropileno, cuya cavidad se llena con un segundo material plastico
que comprende un medio de barrido de oxigeno.

Des este modo, se consigue un envase de plastico con elevadas propiedades de barrera, que se prepara mediante
moldeo por inyeccion. Este tipo de envase combina las excelentes propiedades de barrera del material en lamina y
en pelicula con la elevada calidad y la libertad de disefio que ofrece el envase moldeado por inyeccion y que com-
prende un medio de barrido de oxigeno.

Este método, que hace uso de la tecnologia de etiquetado en el molde consigue que la pelicula de barrera forme
parte integrante del envase moldeado por inyeccion, en el que el plastico inyectado forma el lado interno destinado a
entrar en contacto con productos alimenticios y cuyo lado externo esta formado con una etiqueta aplicada en el mol-
de. Ademas, el medio de barrido de oxigeno esta empotrado en el polipropileno de tal manera que, en uso, el medio
de barrido de oxigeno no entre en contacto directo con los productos alimenticios contenidos en el articulo envasa-
do.

Un material adecuado como barrera, como se ha mencionado previamente podria ser EVOH.

Se consigue un articulo de envasado segun el invento de acuerdo con la reivindicacion 3 proporcionando un articulo
de envasado que comprende medios de barrido de oxigeno, cuyos medios de barrido de oxigeno, junto con un se-
gundo material plastico, se moldean en una cavidad en un primer material plastico que forma las paredes, los fondos
y las tapas del articulo de envasado, cuyo primer material plastico es adecuado para el contacto con productos ali-
menticios.

El primero y el segundo materiales plasticos son, en la mayoria de los casos, materiales plasticos diferentes, pero es
posible utilizar el mismo material plastico como primero y como segundo materiales. La ventaja de utilizar un mate-
rial plastico diferente como segundo material plastico, es que no es necesario utilizar un material plastico adecuado
para el contacto con productos alimenticios, ya que el segundo material plastico esta empotrado en el primer mate-
rial plastico o esta rodeado por él.

Como se describe en una realizacion ventajosa del invento, se consigue proporcionar un articulo de envasado con
elevadas propiedades de barrera, con un barrido efectivo del oxigeno, al disponer unos medios de barrido del oxige-
no moldeados dentro de las partes internas de las paredes, fondos o tapas del articulo de envasado.

Como se ha descrito en una realizacion ventajosa del invento, se consigue proporcionar ademas un articulo de en-
vasado con elevadas propiedades de barrera, con un barrido efectivo del oxigeno, al obtener un articulo de envasa-
do que, en su lado exterior, esta dotado de propiedades de barrera gracias al etiquetado en el molde con una etique-
ta que comprende una pelicula de barrera junto con el moldeo por inyeccion del articulo de envasado a partir de un
polipropileno.

Como se describe en una realizacion ventajosa del invento, se consigue proporcionar un articulo de envasado con
elevadas propiedades de barrera en el que los medios de barrera estan empotrados en la etiqueta.

Como se describe en una realizacion ventajosa del invento, se consigue proporcionar un articulo de envasado con
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elevadas propiedades de barrera en el que los medios de barrera se eligen de entre un grupo consistente en éxido
de silicio (SiOx) o un recubrimiento de 6xido de silicio (SiOx), un recubrimiento de PVDc, un nilén especial tal como
MXD6, mezclados en el material de barrera o EVOH (etileno-alcohol vinilico).

Como se describe en una realizacion ventajosa del invento, se consigue proporcionar un articulo de envasado con
elevadas propiedades de barrera en el que la barrera rodea la mayor parte o la totalidad del area o superficie exte-
rior del articulo de envasado.

Como se describe en una realizacion ventajosa del invento, se consigue proporcionar un método de fabricacion de
articulo de envasado con medios de barrido de oxigeno empotrados, cuyo articulo de envasado se obtiene termina-
do en un ciclo de moldeo por inyeccion consistente en tres pasos de proceso.

Como se describe en una realizacion ventajosa del invento, se consigue proporcionar un método de fabricacion de
articulo de envasado con medios de barrido de oxigeno mezclando un material de barrido de oxigeno en un material
plastico antes de inyectar esta mezcla en el articulo de envasado parcialmente moldeado.

Se describiran ahora con mayor detalle algunas realizaciones con referencia al dibujo adjunto, en el que:
la fig. 1 muestra esquematicamente una etiqueta para aplicacion en el molde, situada en posicidon en un molde,
la fig. 2 muestra esquematicamente un primer material plastico entrando en el molde durante la inyeccion,

la fig. 3 muestra esquematicamente un medio de barrido de oxigeno entrando en la parte media del primer material
plastico durante la inyeccion, y

la fig. 4 muestra esquematicamente el primer material plastico rodeando al medio de barrido de oxigeno y llenando
completamente el molde.

Los dibujos muestran, en principio, como se fabrica una tapa de acuerdo con una realizacion del invento. El invento
no se limita a una tapa, sino que también comprende otras partes del articulo de envasado, de tal modo que sea
posible fabricar un articulo de envasado con unos medios 3 de barrido de oxigeno en cantidad suficiente para redu-
cir o eliminar por completo el oxigeno del interior del articulo de envasado. Ademas, los medios de barrera 1 inhiben
la permeacion del oxigeno desde el aire ambiente (atmodsfera) y al interior del envase.

En general, el articulo se fabrica disponiendo una pelicula de etiqueta para aplicacién en el molde (pelicula de IML) 1
que incluye una pelicula de barrera en un molde de inyeccion e inyectando después un polipropileno 2 en el molde.

De este modo, se consigue un envase de plastico con elevadas propiedades de barrera fabricado mediante moldeo
por inyeccion. Este tipo de envase combina las excelentes propiedades de barrera del material en forma de pelicula
y de lamina con la elevada calidad y la libertad de disefio del envase moldeado por inyeccion.

El envase con elevadas propiedades de barrera se obtiene terminado en un ciclo de moldeo por inyeccion consisten-
te en tres pasos de proceso:

- se dispone en el molde una pelicula 1 de barrera contra el oxigeno con o sin decoracion;

- se inyecta en el molde cerrado, donde se ha dispuesto la pelicula 1 de barrera, un primer material plastico 2
adecuado para el contacto con productos alimenticios. En este paso, el molde se llena parcialmente;

- se inyecta en el molde, hasta llenarlo, un segundo material plastico que contenga un medio 3 de barrido de
oxigeno, por lo que el medio 3 de barrido de oxigeno queda rodeado por el primer material plastico 2 ade-
cuado para el contacto con productos alimenticios.

Este método, que hace uso de la tecnologia de etiquetado en el molde, hace que el revestimiento o pelicula 1 de
barrera contra el oxigeno sea parte integrante del envase moldeado por inyeccion, en el que el plastico inyectado 2
forma una estructura emparedada con una capa de un segundo material plastico que contiene un medio 3 de barrido
de oxigeno sellado entre dos capas de un primer material plastico 2 destinado al contacto con productos alimenti-
cios. De este modo, un medio 3 de barrido de oxigeno se empotra en el primer material plastico 2 y queda rodeado
por él.

En una realizacién del invento, el articulo se fabrica disponiendo una pelicula de etiqueta para aplicacion en el molde
(pelicula de IML) 1 con una pelicula de barrera contra el oxigeno, en un molde de inyeccion e inyectando después
un polipropileno 2 en el molde.

Los medios de barrera 1 inhiben o reducen el contacto del oxigeno procedente de la atmdsfera exterior con el medio
3 de barrido de oxigeno y, por tanto, impiden que el oxigeno de la atmdsfera exterior gaste el medio 3 de barrido de
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oxigeno.

Si el tratamiento térmico tiene lugar a temperaturas muy altas, los medios de barrera 1 a seleccionar dependen del
comportamiento fisico y de la resistencia del material de barrera y del material especifico al que se aplica como re-
cubrimiento la barrera o con el que la barrera se estratifica o se integra de otra forma.

En tales casos en que el tratamiento térmico de los productos alimenticios tiene lugar a temperaturas muy elevadas,
puede utilizarse una cierta clase de 6xido de silicio (SiOx) como barrera. Por cierto, el 6xido de silicio (SiOx) no po-
see las mismas buenas propiedades de barrera que el EVOH (etileno-alcohol vinilico), por lo que el EVOH es prefe-
rible si se requieren propiedades de barrera elevadas.

Otra ventaja de combinar un medio de barrido de oxigeno empotrado en un articulo de envasado junto con una ba-
rrera contra el oxigeno, consiste en que cuando los productos alimenticios tratados, contenidos en el articulo de en-
vasado, se exponen a tratamiento térmico, los medios de barrera pueden cambiar sus propiedades de barrera du-
rante el tratamiento térmico o justo a continuacion de éste. El tratamiento térmico puede llevarse cabo mediante au-
toclave.

Como ejemplo, el EVOH perdera una cantidad bastante significativa de sus propiedades de barrera cuando durante
el tratamiento térmico o justo después del mismo, haya tenido lugar la combinacién de un medio de barrido de oxi-
geno empotrado en el articulo de envasado, y una barrera contra el oxigeno (en este ejemplo EVOH) garantiza que
el oxigeno que atraviesa la barrera debido a las propiedades temporalmente reducidas, sera absorbido por el medio
de barrido de oxigeno hasta que los medios de barrera recuperen las propiedades de barrera originales.

Por tanto, el producto alimenticio contenido en el articulo de envasado iniciara su vida en almacén de manera mas
ideal.

Las propiedades de barrera han de elegirse sobre la base de las propiedades de barrido de oxigeno del medio 3 de
barrido de oxigeno y en relacion con el tipo de productos alimenticios que han de conservarse en el articulo de en-
vasado. Ademas, un parametro para elegir una barrera 1 adecuada y un medio 3 de barrido de oxigeno adecuado, lo
constituye el tiempo de almacenamiento del producto alimenticio conservado en el articulo de envasado.

En otra realizacion, la pelicula de barrera esta empotrada en la pelicula de IML 1, impidiendo por tanto que la pelicu-
la de barrera 1 sufra dafios de forma no intencionada.

Ademas, es posible, en relacién con el estado de la técnica, obtener una funcién de barrera bien definida con el arti-
culo de envasado si la barrera 1 se suministra como pelicula o etiqueta estratificada, que se moldea con el articulo
de envasado en un proceso de "etiquetado en el molde".

En todavia otra realizacion, la pelicula de barrera 1 se empotra en una etiqueta mediante estratificacion.

Es evidente que el articulo de envasado puede comprender mas de una camara/compartimiento y, posiblemente,
una o mas partes de tapa.

Otros materiales de barrera posibles podrian ser el 6xido de silicio (SiOx), un recubrimiento de PVDc o un compues-
to de un nilén especial, tal como MXD6 mezclados en el material de base. Pueden utilizarse estos u otros materiales
en tanto las propiedades de barrera sean suficientes. Se ha ensayado una barrera de EVOH con el resultado de
ofrecer satisfactorias propiedades de barrera efectivas.

Para obtener los mejores resultados para proteger los productos que han de conservarse en el articulo de envasado
contra una cantidad excesiva de oxigeno, el objeto es fabricar el articulo de envasado con una o mas barreras, cu-
yas barreras cubriran casi la totalidad del area o superficie exterior del articulo de envasado. Los medios de barrera
cubren aproximadamente el 90% de la totalidad del area o superficie exterior del articulo de envasado, de preferen-
cia el 95% - 100% y, mas preferiblemente, el 100% de la totalidad del area o de toda el area o superficie exterior del
articulo de envasado.

En otra realizacion, la adicion de diferentes tipos de nanoarcillas o cargas minerales tales como, por ejemplo, talco o
yeso, al polipropileno 2 puede reducir la permeabilidad del polipropileno frente al oxigeno de tal manera que si se
escapa el medio de barrido, se conservan mejores propiedades de barrera en comparacién con el uso del polipropi-
leno sin adiciéon de nanoarcillas ni cargas minerales.

El medio de barrido de oxigeno puede anadirse al segundo material plastico a moldear en la cavidad como tanda
principal en la tolva de alimentacion de la maquina de moldeo por inyeccién, en forma similar al método de afiadir un
color o un agente antiestatico al articulo moldeado por inyeccion.

Es evidente que el primero y el segundo materiales plasticos son, en la mayoria de los casos, materiales plasticos
diferentes, pero es posible utilizar el mismo material plastico como primero y como segundo materiales. La ventaja
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de utilizar un material plastico diferente como segundo material plastico, es que no es necesario utilizar un material
plastico adecuado para el contacto con productos alimenticios, ya que el segundo material plastico esta empotrado
en el primer material plastico o rodeado por él.

La tanda principal de medio de barrido comprende las sustancias activas esenciales mezcladas en un material, cuyo
material puede mezclarse con el material plastico utilizado para fabricar el articulo de envasado.

Un medio de barrido adecuado puede comprender polvo de hierro, acido ascoérbico o polimeros con grupos alilicos
ciclicos.

El invento no se limita al uso de las peliculas y/o recubrimientos de barrera mencionados ni al uso de los materiales
de barrido mencionados, ya que pueden utilizarse cualesquiera materiales adecuados en tanto satisfagan las pro-
piedades descritas en este documento.
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REIVINDICACIONES

1. Método de fabricar un articulo de envasado para contener y conservar productos alimenticios, cuyo articulo com-
prende una o mas camaras definidas por paredes, fondos y tapas, cuyas paredes, fondos y tapas tienen medios de
barrera para limitar la permeabilidad del oxigeno a través del articulo y a la o a las camaras, caracterizado porque el
articulo de envasado esta provisto de medios (3) de barrido de oxigeno empotrados y se obtiene terminado en un
ciclo de moldeo por inyecciéon que comprende los siguientes tres pasos de proceso:

- se dispone en el molde una pelicula (1) de barrera con o sin decoracion;

- se inyecta en el molde cerrado, donde se ha dispuesto la pelicula (1) de barrera, un primer material plastico
(2) adecuado para el contacto con productos alimenticios. En este paso, el molde se llena parcialmente;

- se inyecta en el molde, hasta llenarlo, un segundo material plastico que contenga un medio (3) de barrido de
oxigeno, por lo que el medio (3) de barrido de oxigeno queda rodeado por el primer material plastico (2)
adecuado para el contacto con productos alimenticios.

2. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque los medios (3) de barrido de oxigeno se moldean
en el articulo de envasado mezclando un material de barrido de oxigeno en el segundo material plastico antes de
inyectar esta mezcla en el articulo de envasado parcialmente moldeado.

3. Articulo de envasado para contener y conservar productos alimenticios, cuyo articulo se fabrica por el método
como se describe en la reivindicacion 1 o en la reivindicacion 2, comprendiendo el articulo de envasado una o mas
camaras definidas por paredes, fondos y tapas, cuyas paredes, fondos y tapas tienen medios de barrera para limitar
la permeabilidad del oxigeno a través del articulo y a la o a las camaras, caracterizado porque el articulo de envasa-
do comprende medios (3) de barrido de oxigeno, cuyos medios de barrido de oxigeno junto con un segundo material
plastico, se moldean en una cavidad de un primer material plastico (2) que forma las paredes, fondos y tapas del
articulo de envasado, cuyo primer material plastico (2) es adecuado para el contacto con productos alimenticios.

4. Articulo de envasado de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizado porque los medios (3) de barrido de oxige-
no estan moldeados en la parte interna de las paredes, fondos o tapas del articulo de envasado.

5. Articulo de envasado de acuerdo con la reivindicacién 3 o la reivindicacion 4, caracterizado porque el articulo de
envasado esta dotado, en su lado exterior, de propiedades de barrera merced al etiquetado en el molde con una
etiqueta (1) que comprende una pelicula de barrera junto con el moldeo por inyeccién del articulo de envasado a
partir de un polipropileno (2).

6. Articulo de envasado de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizado porque los medios de barrera estan empo-
trados en la etiqueta (1).

7. Articulo de envasado de acuerdo con la reivindicacién 5 o la reivindicacién 6, caracterizado porque los materiales
que proporcionan los medios de barrera (1) se eligen de un grupo que consiste en 6xido de silicio (SiOx), un recu-
brimiento de PVDc, un nilén especial tal como MXD6, mezclados en el material de base o EVOH (etileno-alcohol
vinilico).

8. Articulo de envasado de acuerdo con la reivindicacioén 6 o la reivindicacion 7, caracterizado porque la o las barre-
ras (1) rodean aproximadamente el 90% de la totalidad del area o superficie exterior del articulo de envasado.

9. Articulo de envasado de acuerdo con la reivindicacion 6 o la reivindicacion 7 o la reivindicacion 8, caracterizado
porque la o las barreras (1) rodean aproximadamente el 95% - 100% de la totalidad del area o superficie exterior del
articulo de envasado.

10. Articulo de envasado de acuerdo con la reivindicacion 6 o la reivindicacion 7 o la reivindicacion 8 o la reivindica-
cion 9, caracterizado porque la o las barreras (1) rodean el 100% de la totalidad del area o superficie exterior del
articulo de envasado.
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